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In de kalfsvleesproduktie is in de afgelopen 10 jaar een sterke ont- 
wikkeling naar grotere eenheden, gepaard gaande met vermindering van het 
aantal bedrijven met vleeskalveren tot stand gekomen. Een belangrijke oor- 
zaak van deze schaalvergroting was de voortgaande stijging van lonen en 
prijzen en de toenemende behoefte van de ondernemers om met zo weinig moge- 
lijk arbeid per dier te kunnen produceren. Dit i.s uitvoerbaar bij een opti- 
male mechanisatie van de werkzaamheden, in het bijzonder met betrekking tot 
het voeren van de kunstmelk aan de kalveren. 
Uitgaande van de traditionele voedering me-t de emer kwamen er belang- 
rijke verbeteringen in de voersystemen met apparatuur voor menging en trans- 
port van de melk naar de kalveren die tot belangrijke besparing en verlich- 
ting van de arbeid leidden. Hierdoor steeg het aantal kalveren d.at per man 
kon worden verzorgd aanzienlijk. Belangrijke aspecten bij deze ontwikkeling . 
zijn dat groei en voederverbruik van de kalveren niet ongunstig worden be- 
invloed en dat de kosten van de mechanisatie de voordelen, zoals arbeidsbe- 
sparing, niet te boven gaan. 
Door de industrie werden technisch goede en betrouwbare machines ge- 
construeerd waarmee een zeer sterke mate van automatisering In de kalver- 
voedering is door te voeren. Aangezien onvoldoende bekend was hoe met ge- 
heel automatische apparatuur moest worden gewerkt om een goede oplosbaar- 
heid van het kunstmelkpoeder en een optimale melkopname door de kalveren 
te verzekeren werd in 1970 een werkgroep voor nader onderzoek ingesteld. 
In deze werkgroep werden vertegenwoordigers van het Proefstation voor 
de Rundveehouderij (PR), enkele ondeyzoekinstituten en het Rijksconsulent- 
schap voor Veevoeding opgenomen. In 1972 gaf de werkgroep een interim-rap- 
port uit waarin verslag werd uitgebracht van de werkzaamheden over de pe- 
riode van 1/6-1970 tot 1/6-1972. Tijdens de periode van onderzoek onderging 
de werkgroep enkele wijzigingen in samenstelling. In 1972 nam ir. W.L. 
Harmsen het voorzitterschap van de werkgroep over van ir. D. Hoogerkamp 
(ILB). Bij vertrek van ir. J. Boeve (IVVO-~oorn) werd geen opvolger door 
dit instituut aangewezen. 
Bij het eind van de werkzaamheden was de werkgroep als volgt samen- 
gesteld. 
Proefstation voor de Rundveehouderij, wageningen/Lelystad 
ir. W.L. Harmsen (voorzitter) 
ing. H.E. Harmsen 
drs. R. Kommerij (dierenarts) 
Instituut voor Mechanisatie, Arbeid en Gebouwen, Wageningen 
ir. J.A. Kerkhof 
ir. A.A. Jongebreur 
ing. H.R. Poelma 
ing. A.C. Smits 
Instituut voor Veeteelthdig Onderzoek, Zeist 
ir. S. Brandsma 
Consulentschap voor de Veevoeding, Lelystad 
ir. W. Davids 
Bet doel van de werkgroep was na te gaan hoe de voedering van vlees- 
kalveren kan worden geautomatiseerd en hoe met bestaande machines-iyi de 
praktijk kan worden gewerkt. 
Belangrijke aspecten bij automatische voedering die bij proefnemingen 
aandacht kregen,'betreffen de frequentie van de dagelijkse voedering, de 
hoeveelheden bnstmelk die aan kalveren van verschillende leeftijden hnnen 
wordsn verstrekt en de concentratie van de kunstmelk. Ook de temperatuurs- 
invloed van de met de apparatuur door de kalveren opgenomen kunstmelk op 
de benutting en de gezondheid werd bij het?ondeczae+ betrokken. 
Hoewel op enkele grote bedrijven met vleeskalveren reeds eerder werd 
geëxperimenteerd met drenkautomaten, lev7rden de verkregen resulta-ben nog 
onvoltloende concrete gegevens op voor het trekken van conclusies. Bovendien 
was de apparatuur nog in een ontwikkelingsstadium. Dit was in het bijzon- 
der bij de rijdende drenkautomaten het geval. 
Begin 1971 opgenomen contacten met de Stichting Ontwikkelings- en 
Saneringsfonds voor de Landbouw leidden er toe dat een 2-tal grote prak- 
ti jkbedrl jven, respectievelijk van S, Rodenhuis te te Ri jperkerk (~riesland) 
en W. J. van Vugh-t te Berghem k oord-Brabant ) werden aangewezen voor een sub- 
sidie op de kosten van aanschaf en installatie van een rijdende drenkauto- 
maat. 
Onder auspiciën van de werkgroep zijn vervolgens op deze bedrijven 
series proefnemingen verricht waarvan de gegevens zo nauwkeurig mogelijk 
zijn verzameld en uitgewerkt. Aan de uitvoering van de proeven werd meege- 
werkt door onderzoekers van de verschillende insteLlingen die aan de werk- 
groep deelnamen. De resultaten werden in verschillende vergaderingen bespro- 
ken, waarbij over de wijze van voortzetting van het onderzoek werd beslist. 
De proeven werden in 1974 beëindigd en d e  resultaten in het hierbij uitge- 
geven eindrapport verwerkt. 
Tijdens het voeren van vleeskalveren worden water en melSpoede? ge- 
mengd, waarna de verkregen kunstmelk aan d& dieren wordt verstrekt. Bet 
doseren van water en melkpoeder in de menger, het mengen zelf en de rant- 
soenering van het voer aan de kalveren kan met de hand gebeuren maar kan 
ook in meer of mindere mate worden geautomatiseerd. 
Bet spreekt vanzelf dat bij een toenemende automatisering de arbeids- 
behoefte afneemt waardoor meer dieren per man kunnen worden verzorgd. On- 
derstaand zullen de verschillende voersystemen in het kort worden omschre- 
ven en daarbij zal tevens de daarbij behorend.e,arbeidsbehoefte worden ge- 
noemd. Voor de vergelijkbaarheid van de arbeidsbehoefte worden de volgende 
nitgangspunt en aangehouden. 
.-, Het aantal te voeren kalveren is gesteld op 200. 
- Het voerlokaal bevindt zich op de kop van &e stallen, 
- De dieren zijn ondergebracht in rijen van 50 kalveren aan weerszijden 
van de voergang. 
Er wordt per keer voeren 5 liter melk verstrekt. 
- De inhoud van de mengketel is gesteld op 3QO litey. 
Bij dit emmervoersysteem bevinden zich in het voerlokaal Qén of meer 
statiomaire mengers van 100 - 300 liter inhoud en een warmwaterboiler of 
een reservoir met een inhoud van ongeveer 5 liter per kalf. Tijdens het voe- 
o 
ren wordt telkens een hoeveelheid water van 70 - 80 C in een, menger ge- 
daan waarna een vastgestelde hoeveelheid mellcpoeder wordt toegevoegd. Water 
en melkpoeder worden hierna goed gemengd waarna de mengbak met koud water 
wordt bijgevuld. De kunstmelk Is nu gereed, wordt afgetapt in emmers en 
voor de kalveren gebracht. 
Bij boxen met een dicht voorschot wordt het voorschot opgetild, waar- 
na de emmer onder het voorschot wordt vastgezet. Deze boxen komen niet veel 
meer voor. Heeft men modernere boxen met emmerbeugels en beweegbare reppels 
dan wordt de emmer in de beugel geplaatst waarna de reppels worden geopend. 
Bij aanwezigheid van meer dan één menger kan tijdens het aftappen van 
de ene menger in de tweede een nieuwe hoeveelheid kunstmelk worden klaarge- 
maakt. Met transport van het voer kost bij dit systeem veel tijd, terwijl 
bij gesloten boxen het moeten oplichten van de voorafscheidingen veel In- 
spanning vraagt, Situering van alle kalverstallen rond één voerlokaal is 
hierbij een vereiste; Bij de berekening van de arbeidsbehoefte is uitgegaan 
van 2 mengketels. 
Het arbeidsverbmik per  ka l f  i s  per  keer a l s  volgt  i n  minuten: 
mengen 0,15 
t r anspor t  een voeren 0,60 
- re in ig ing  O ,  26 
Totaal 1 , O I  minuut pe r  ka l f  pe r  keer;  d i t  i s  2,02 m i -  
nuut pe r  ka l f  pe r  dag. 
D e  mengers z i j n  h i e r b i j  op een w i e l s t e l  gebouwd. Bet voer wordt even- 
a l s  b i j  de s t a t i o m a i r e  menger i n  h e t  voerlokaal klaargemaakt maar i n  d i t  
geval wordt met de menger langs de boxen gereden. B i j  de boxen wordt de 
melk i n  de drinkemmer afgetapt  en voor de dieren gep laa t s t .  Is  de menger 
leeg,  dan moet worden tee*ziggered.en naar  he t  voerlokaal om daar een nieuw 
mengsel k l a a r  t e makesn. 
Uitgaande van één mengketel i s  de arbeidsbehoefte h i e r b i j  a l s  volgt  
i n  minuten: 
mengen 09-15 
t ranspor t  en voeren 0,38 
re in ig ing  0,22 
P 
Totaal 0,75 minuut pe r  ka l f  pe r  keer ,  hetgeen neerkomt 
op 1,50 minuut pe r  ka l f  pe r  dag. 
Hie rb i j  z i j n  ,menger met pomp en slangenhaspel met s lang op een wagen- 
t j e  gemonteerd. I n  he t  voerlokaal ,  waar he t  water wordt verwarmd en he t  
voer i s  opgeslagen, wordt de kunstmelk klaargemaakt, waarna hiermee naar  
66n van de s t a l l e n  wordt gereden. W i l  men met een s lang e f f e c t i e f  kunnen 
werken, dan i s  he t  nodig dat  de drinkemmers voor de kalveren b l i jven  s taan .  
De emmers kunnen voor he t  gemakkelijk scboonspuj.ten i n  beugels worden 
gep laa t s t ,  welke op een cen t raa l  t e  bedienen draaibuis  z i j n  bevestigd. T i j -  
dens he t  voeren van één r i j  dieren worden de emmers e e r s t  met de s lang ge- 
vuld, waarna cen t raa l  de reppels  worden geopend. Na het  drenken van de kal- 
veren worden de emmers en de v loe r  met de waterslang schoongespoten. E e r -  
na worden de emmers door he t  overhalen van een hendel op de kop gedraaid. 
B i j  d i t  voersysteem neemt men de inhoud van de menger graag zo groot da t  
i n  één keer een s t a l a f d e l i n g  kan worden gevoerd. Heeft men s ta lafdel ingen 
van 50 d ieren ,  dan moet men dus een menger inhoud van ca. 500 l i t e r  hebben. 
De arbeidsbehoefte hierbij is als volgt in minuten: 
mengen 0, 15 
- transport en voeren 0,34 
- reiniging 
Totaal O,7l minuut per kalf per keer of 1,42 minuut 
per kalf per dag. 
Het arbeidsverbxuik ligt hierbij lager dan bij het voeren met een verplaats- 
bare menger. Het reinigen van de leidingen kost evenwel iets meer tijd. 
Be menger met één pomp wordt in dit geval in het voerlokaal vast op- 
gesteld, terwijl voor het transport van het voer naar de stallen vaste kunst- 
stofleidingen worden toegepast. Tijdens het voe'ren wordt in iedere stal met 
een snelkoppeling een s/ang op de vaste leiding aangesloten. Bij een cen- 
trale ligging van de vaste aanvoerleiding kan per afdeling van 50 kalveren 
met één aansluitpunt worden volstaan. Ook bij dit systeem is per kalf één 
emmer nodig, die bij voorkeur in een beugel op een draaibuis moet zijn ge- 
plaatst. Per bedrijf'worden vaak meerdere rondgaande vaste leidingen gelegd, 
welke na het voeren moeten worden schoongemaakt. 
Om bij het voeren zo weinig mogelijk voer te verliezen is het wense- 
lijk dat met het voeren bij het grootste circuit wordt begonnen. Na het 
voeren wordt door dit circuit heet water gepompt. De kunstmelk wordt door 
het hete water uit de leidingen geperst en opgevangen in de menger zodat 
het voor de volgende stal kan worden gebruikt. De melk, die na het klein- 
ste circuit overblijft, kan vanuit de menger met een emmer worden gevoerd. 
De arbeidsbehoefte bij dit systeem was per kalf en per keer als volgt 
in minuten: 
- mengen 0 9 1 3  
- transport en voeren 0,34 
reiniging 
Totaal 0,73 minuten per kalf per keer; dus 1,46 minuut 
per kalf per dag. 
Bij de tot nu toe behandelde voersystemen vraagt de aanmaak van het 
voer 20 - 30 % van de totale voertijd. Op verschillende bedrijven met 300 
tot 500 vleeskalveren wordt daarom ook vaak met 2 man gevoerd, waarbij één 
man het voer aamnaakt terwijl de ander met de slang het voer in de emmer 
doseert. Het aanmaken van het voer kan ook worden geautomatiseerd. Een 
hiertoe gefabriceerde machine bestaat uit een voorraadbak met melkpoeder, 
een op een bascule geplaatste menger, een pomp en een voorraadbak voor de 
aangemaakte kunstmelk. Tijdens het voeren worden ingestelde hoeveelheden 
melkpoeder en warm of koud water in de menger gebracht waaruit het, na 
goed te zijn geroerd, naar de voertank wordt overgepompt. Bit herhaal* 
zich een ingesteld aantal keren, waarbij zo nodig de mengverhouding kan 
worden veranderd. Vanuit de voertank wordt de kunstmelk door vaste kunst- 
stofleidingen en met behulp van een slang in de drenkemmer gebracht. In 
geval het voeren langzamer verloopt dan de aanmaak, wordt door electroden 
\ in de voertank de aanmaak enige tijd stopgezet. Bij dit systeem kan even- 
tueel ook trogvoedering worden toegepast. 
Als arbeidsverbruik (minuten) worden voor dit voersysteem per kalf 
per keer gerekend: 
- mengen 0  9 O 5  
voeren 09 31 
reinigen O,26 
P 
Totaal 0 ,62  minuut per kalf per keer of 1 , 2 4  minuut 
per kalf per dag. 
Staande drenkautomaten 
Door A. Legourd werd in Frankrijk omstreeks i960 een drenkautomaat 
ontwikkeld voor vlees- en fokkalveren. Bij deze automaat lopen de kalveren 
vrij rond op roosters op stro en kunnen naar behoefte melk opnemen uit één 
of meerdere drenkspenen. De drenkautomaat moet worden aangedoten op het 
electrische net en op de waterleiding. Op de automaat is een voorraadbak 
aangebracht, die 25 kg melkvervangend preparaat kan bevatten. Het is moge- 
lijk deze bak te vergroten tot de dubbele inhoud. 
O Het water wordt opgewarmd tot ca. 45 C. Water en poeder vallen in 
een bakje, dat voorzien is van mengvleugels. Na de menging heeft de h s t -  
o 
melk een temperatuur van 38 tot 40 C en is dan geschikt om door het kalf 
te worden gedronken. De capaciteit van deze drenkautomaat is ongeveer 1 3  
liter water per minuut per uur. Omdat ook de menging enige tijd vergt, mag 
de capaciteit niet hoger worden ingesteld dan l  liter kunstmelk per minuut. 
Volgens de fabrikant kunnen met deze drenkautomaat 30 vleeskalveren worden 
gevoederd. 
Aan het eind van de groeiperiode drinken de vleeskalveren gemiddeld 
niet meer dan 20 liter per etmaal; er is dus 600 liter kunstmelk nodig. 
De aanmaaktijd voor deze hoeveelheid bedraagt dan ca. 10 uren of ongeveer 
40 $ van de maximale'capaciteit. Aanvankelijk bleken de kalveren het bij 
een staande automaat uitstekend te doen. De groei was gemiddeld hoger dan 
bij emmerkalveren en de voederconversie was eveneens gunstig. Wanneer de 
dieren echter zes tot acht weken aan de automaat hebben gedronken, treedt 
er een grote verscheidenheid in groei op. Aan het einde van de periode 
zijn de dieren alles behalve uniform. 
Deze automaten zijn daarom bruikbaarder voor het opfokken van kal- 
veren. Voor de opfok houdt men dan een lage concentratie aan. Meestal is 
het l op 10 of soms zelfs 1 op 13. Deze fokkalveren hebben bovendien de 
beschikking over een automatisch drinkbakje en er wordt yolop hooi en 
krachtvoer verstrekt. Nadat de kalveren de totale hoeveelheid kunstmelk- 
poeder, nodig voor de opfok (ca. 35 kg), hebben gehad, wordt de automaat 
buiten werking gesteld. 
Enkele jaren geleden kwam men op de gedachte kalveren te voeren met 
behulp van een rijdepde drenkautomaat. Aan de op een rail geplaatste drenk- 
automaat wordt een tijdmechanisme bevestigd. Door he% instellen van een klok 
kan de totale drinktijd per etmaal worden verdeeld in het aantal drenkmalen 
dat men wenst. Ook de drinktijd per keer kan met een tijdrelais worden in- 
gesteld. 
Uit waarnemingen die bij rijdende drenkautomaten hebben plaatsgevon- 
den, meent men dat bij vleeskalveren van één tot vijf weken oud het meest 
gewenste aantal drenkmalen zes a acht per etmaal is. Voor oudere dieren 
lijkt vier a zes drenkmalen per etmaal voldoe'nde. Vanzelfsprekend moet de 
drinktijd per keer zo lang zijn dat de dieren tot verzadiging toe kunnen 
drinken. Het onderling hinderen,, wat bij slechts één speen aan elke kant 
vrij veel gebeurt, wordt door het plaatsen van een extra speen sterk be- 
perkt. De genoemde machine wordt met stroom en waterleidingen van energie 
en water voorzien. 
Omdat bij een aantal fabrikanten van melkvervangende preparaten het 
O bezwaar dat het poeder onvoldoende wordt opgelost in water van 45 C niet 
was ondervangen, is door een van deze fabrikanten een andere automaat ont- 
worpen. Er is een centrale mengmachine op een vaste plek in de voederop- 
o 
slagruimte geplaatst. De machine mengt het poeder met water van 80 a 85 C 
gedurende l$ minuut, waarna zoveel koud water bij de oplossing wordt ge- 
voegd tot de gewenste drinktemperatuur is verkregen. 
In de vleeskalverenstallen of -afdelingen zijn voederwagentjes (ro- 
bots) geplaatst die voor de boxen langs lopen en volgens een ingesteld 
tijdschema een aantal minuten voor de box stoppen. Evenals bi j "het andere 
systeem keert de voederwagen aan het einde van de stal terug naar het be- 
gin waarna het drenken opnieuw kan beginnen. 
In het voederwagentje is een reservoir voor de kunstmelk, Wanneer 
dit vat bijna leeg is wordt een sein gegeven naar de centrale machine. De- 
ze laatste pompt via een plastic slang een vooraf vast te stellen aantal 
liters naar de voederwagen. Momenteel neemt men aan dat per voederwagentje 
120 tot 130 kalveren van melk kunnen worden voorzien. De capaciteit van de 
centrale machine is ruim voldoende voor twee à drie voederwagens. 
Omdat het bij alle staande drenkautomaten meermalen is voorgekomen 
dat jonge kalveren zich overdrinken, wat heftige diarree en soms zelfs de 
dood tot gevolg heeft, heeft men op de voederwagens een doseringsapparaat 
geconstrueerd. Dit kan na een bepaalde tijd (twee 8 drie weken) van de voe- 
derwagen worden verwijderd. Door dit doseringsapparaat is het mogelijk van 
200 tot 2000 cc per drenkmaal te verstrekken. Hiermee is de maximale hoe- 
veelheid die een kalf per etmaal kan drinken vast te stellen. Een kalf kan 
wel minder drinken door 6én of meer drenkmalen over te slaan. Er zal dan 
ook op gelet weten worden hoe vaak de kalveren drinken. 
Ook van het laatste systeem werd de arbeidsbehoefte nagegaan. Deze 
was bij een rijdende automaat per 100 kalveren per dag als volgt in minuten 
per kalf per dag: 
- mengen 0715 
control e kalf 0905 
- reiniging 0745 
Y 
Totaal 0965 
Uit bet voorgaande blijkt dat bij de meest geautomatiseerde methode 
een deel van de arbeidswinst weer verloren gaat voor de extra reinigings- 
tijd. nadklen van het laatstgenoemde systeem zijn de hoge investering 
en de extra onderhoudskosten van de centrale machine en de voederwagentjes. 
a Q P L Q S B U ~ I D  EN D 
Boor de produktie van vleeskalveren worden kunstmelkpoeders gebruikt .  
Deze poeders bevatten va, 20 % v e t ,  ongeveer 70 %mager melkpoeder en wei- 
p r o d a t e n ,  Ze h m e n  wat bereidingsmethode b e t r e f t  worden onderverdeeld i n  
een tweetal groepent - 
I. Poeders, d ie  door menging van de grondstoffen z i j n  bereid.  
11. 'Poeders, d i e  e e r s t  i n  vloeibare vorm worden gehomogeniseerd en daar- 
na i n  spraytorens door vers tu iv ing worden gedroogd. 
B i j  de ber8idlng van b s t m e l k e n  door menging wordt aan het  poeder een 
emulgator toegevoegd om de verteerbaarheid van he t  ve t  t e  verbeteren. I n  
de gehomogeniseerde poeders komt he t  ve t  rdeds i n  zeer  k le ine  b o l l e t j e s  
voor, Ken .voegt daar  emulgalors i n  k le inere  hoeveelheden aan toe ,  meer om 
t e ~ h n i s c h e  redenen, 
Qlossáng  van. deze spray-gedroogde hnstmelkpoeders kan gewoonlijk 
b i j  een lagere  temerahupar plaatsvinden dan b i j  de door menging bereide 
o poedexs. Spra-~-o&Clers lossen  a l  b i j  40 8, 45 C ,op. De fabr ikant  raadt  vaak 
o 
aan deze poeders b i3  60 a 70 C op t e  lossenp maar b i j  een t e  hoge oplos- 
O 
s i n g s t e q e r a t u u r ,  bijvoorbeeld 80 C, slaan deze poeders d ich t ,  De fabr i -  
o kan& adviseer t  om de genengde poeders b i j  70 % 80 C op t e  l a s sen ,  Noei- 
l i jkheden met he t  d ichts laan  van deze poeders z i j n  n i e t  t e  verwachten omdat 
nu het  v e t  de e i w i t d e e l t j e s  oEgklult. 
B i 3  de a~xtosn-tisering van de kalvervodding i s  he t  aBntrekkeli.jk na t e  
gaan of de verschi l lende  poeders oplossen b i j  l age re  temperaturen i n  ver- 
band met de c a p a c i t e i t  van de apparatuur.  Onderzoek naar  de opIosbaarheid 
van 3n;urax&melkpoeders b i j  verschi l lende l e ~ p e r a t u r e n  onder praktijkomstan- 
digheden i s  echter  moei l i jk  door de volgende oorzaken: 
a .  De hoeveelheid n i e t  opgeloste bestanddelen. i s  moeil i jk  vas t  t e  s t e l -  
l e n  omdatieen gedeel te  bezinkt ,  een gedeel te  gaat  dr i jven  en een en- 
der gedeel te  vas tk lee f t  aan de wanden van de gebruikte apparatuur,  
b,  De samenxtelling en de kwal i t e i t  van de verschi l lende kunstmelkpoe- 
ders  v a r i e e r t  s t e r k .  E r  moeten daarom veel  proeven worden genomen om 
enig inz ich t  t e  kr i jgen .  
c.  Wie% a l l e e n  de kwa2itei l  van de aa.ngekochte hnns.tmelk~oedera va r i ee r%,  
maar ook fac.toren. spelen een r o l  zoals ouderdom van h e t  poeaer (ver- 
mindering van de hoeveelheid benutbare l y s i n e ) ,  omstandigheden waar- 
onder he t  opgeslagen i s  geweest (hoge temperatuur en hoge luchtvoch- 
t ighe id  b i j  bewaring aan de open lucht  geef t een s n e l l e r e  teruggang 
van de e iwi tkwal i t e i t ) ,  de t;emperaluur van de ruimte waarin het  poe- 
d e r  word.t opgelost,  e t c .  
Om een beter inzicht in de problematiek van de oplosbaarheid van 
kunstmelkpoeders te krijgen werd contact opgenomen me% ir. C. Glas van de 
Coöperatieve Condensfabriek te Leeuwarden, die deskundig is op het gebied 
van kalfsvleesproduktie. Volgens hem gelden de volgende regels voor het op- 
lossen van kunstmelkpoeders. 
a. Kunstmelkpoeders lossen alleen goed Ln water op als de vetfractie 
O 
van deze poeders smelt. Meestal ligt het smeltpunt bij ca. 40 C. 
De samenstelling van de vetten heeft dus invloed op de oplossingstem- 
peratuur. Men gebruikt daarom in kunstmelkpoeders gewoonlijk liever 
geen rundvet. De kunstmelkfabrikant van spraypoeders adviseert ge- 
woonlijk voor de kalvermester een minimum oplossingstemperatuur van 
O 45 C, omdat op het vleeskalverbedrijf bij de bereiding van d.e kunsl- 
melk fouten kunnen worden gemaakt en men gemakkelijk een te lage tem- 
peratuur aanhoudt. 
b , Kunstmelkpoeders die gefabriceerd zijn door menging dient men gewoon- 
O lijk bij een hogere temperatuur op te lossen, namelijk 70 a 80 C, 
om een betere suspensie met vetbollet3,es in de kunstmelk te verkrijgen, 
c. Lost men de kunstmelkpoeders bij een te lage temperatuur op (vooral 
bi j de gemengde poeders) dan suspendeert het vet moeilijk in de vloei- 
stof. Er ontstaan dan klonten in de kunstmelk door oproming van de 
vetbolletjes die aan de apparatuur blijven kleven en deze ernstig 
vervuSlen of verstoppen. Bij de kalveren treden digestistoringen op, 
die vermoedelijk aan het niet emulgeren van het vet te wijten zijn. 
d. Het is onjuist te stellen dat door de aanwezigheid van zetmeelachtige 
stoffen digestiestoringen ontstaan. Kleine hoeveelheden verstijfseld 
zetmeel werken gunstif omdat dit zetmeel een vrij goede energetische 
waarde heeft, als magnesiumbron kan fungeren en bij mengpoeders sta- 
biliserend werkt op de kunstmelkvloeistof. De vetfractie gaat minder 
snel opromen en de vaste deeltjes in de kunstmelk bezinken minder snel. 
Voor de automatische voedering van vleeskalveren heeft een poeder, dat %ij 
Q 40 C oplost voordelen aange,zien de capaciteit van de automaat misschien 
kan warden vergroot en @e oplossing van het poeder eenvoudiger is omdat de- 
ze met water op drinktemperatuur kan plaatsvinden. Tijdens de beschrijving 
van de proeven zal dit worden behandeld. 
%n de praktijk is het gebruikelijk' dat vleeskalveren de voeding op 
lichaamstemperatuur krijgen verstrekt. Bij tweemaal daags voeren met de 
emmer moeten grote hoeveelheden heet water binnen korte tijd beschikbaar 
zijn, terwijl het aanmaken van de kunstmelk direct voor hst voeren dient 
te geschieden. Een belangrijke verlaging van de drenktemperatuur van de 
kunstmeik zou kostenbesparend kunnen werken omdat een geringere hoeveelheid 
heet water nodig is, terwijl tevens Eet aanmaken van het voer dan niet di- 
rect voor het voeren moet gebeuren. 
Ir. J. Boeve en ir. H.J. Weide van het Instituut voor Veevoedings- 
onderzoek (ZWO) hebben een. onderzoek verricht naar de invloed van drenk- 
temperaturen van kwistmelk die aanmerkelijk lager waren dan de lichaams- 
temperatuur van de kalveren. Dit onderzoek is gepubliceerd in het Land- 
bouwkundig Tijdschrift 83-10 (1971 ). Hier wordt volstaan met een korte 
samenvatting van deze publikatie. 
In een drietal proeven met in totaal 56 kalveren is het effect van 
ver~chillende~drenktemp~eraturen bij tweemaal daags voeren op de groei, het 
voederverbruik en de slachtkwaliteit van mestkalveren nagegaan. Met een 
viertal kalveren is een verteringsproef genomen. 
De dagelijkse groei en het voederverbruik per kg groei werden, geme- 
ten aan het eindgewicht op het proefbedrijf, in twee proeven niet en in 
d6n proef wel ongxnstig bePnvloed. Het tweemaal daags voeren van koude 
kunstmelk van ca. 18 O C gaf een groter transport- plus slachtverlies dan 
o het verstrekken van kwistmelk van een temperatuur van ca. 37 C. Aan het 
o eind van de mestperiode werd de koude kunstmelk van ca. 18 C door ver- 
schillende kalveren minder goed opgenomen. De karkaskwaliteit werd slech- 
o ter bij tweemaal daags voeren van kunstmelk van 18 C. Bij kalveren die 
geen moeilijkheden vertoonden voor wat betreft de opname of de consis-ten- 
tie van de mest, werd geen verminderde verteerbaarheid van kunstmelk van 
O o 18 C ten opzichte van kunstmelk van.37 C geconstateerd. 
ûp dit praktijkbedrijf werden enkele series proeven ui.I;gevoerd met 
de Seleminmachine. 
Door de grootte van het bedrijf (capaciteit ca. 1000 kalveren) en de 
situering van de gebouwen konden 4 groepen van ieder ca. 100 kalveren wo*. 
den gemaakt. Eet proefplan, waarbij met de leeftijd van de kalveren steeds 
gerekend vanaf de aankomst op het bedrijf, zag er voor de groepen als volgt 
uit 
I. Automaatvoedering vanaf het begin van de prodmktieperiode met een 
drenkfrequentie van zesmaal per etmaal. Bet hiervoor opgestelde voer- 
schema is weergegeven in tabel l. 
Tabel l Voerschema bij een frequentie van 6 per etmaal 
Table l Xcheme for feeding six times per 24 hours 
11. Automaatvoedering, waarbij de hoeveelheid melk die de kalveren per 
keer kunnen opnemen gelijk is aan de hoeveelheden onder I genoemd. 
III . 
IT. 
De frequentie van de drenkautomaat is bij deze groep gesteld op 8 
keer per etmaal. 
De eerste drie weken van de produktieperiode emmervoedering en daar- 
na automaatvoedering volgens het schema onder I1 genoemd. 
A l s  vergelijking is genomen een groep kalveren met de gebruikelijke 
emmervoedering over de gehele periode. De concentratie van kunstmelk 
zou bij de automaatvoedering 1 : 7 lijn. Bij de emmervoedering is 
het voerschema van de kalvermelkfa'brikant aangehouden. 
Op 16 maart 1971 zijn in elk van de groepen I11 en IV 96 kalveren op- 
gezet. De groepen I en I1 met elk 100 kalveren zijn een week later opgezet. 
Na ca. 12 dagen bleek dat de kalveren in de groepen I en I1 te weinig melk 
kregen. Om dit te verbetering is de drenkfrequentie verhoogd. Voor de groe- 
pen I en I1 is dit weergegeven. 
Tabel 2 Aangepaste drenkfrequenties 
Table 2 Adapted times drinking 
Na drie weken zijn de kalveren van de groepen I en I1 overgegaan van 
het beperkte .drinken naar het onbeperkte drinken. Bij de overgang is de 
concentratie gehandhaafd op l : 7. Gedruende enkele etmalen heeft de robot 
's nachts stilgestaan terwijl daarnaast de hoeveelheid verstrekte kunst- 
melk werd beperkt. 
De drenkfrequentie is een week na de overgang in groep I gebracht op 
6 x per etmaal en in groep I1 op 8 keer per etmaal. Dit. is tot het einde 
van de produktieperiode zo gebleven. 
In overleg met het bedrijf is enkele dagen na de overgang besloten 
de concentratie van de kunstmelk te verlagen tot l : 10. Dit is gedaan om 
de poederconsumptie te beperken. 
Het verloop van de concsntra'tie gedurende de proef voor de groepen 
I en 11 i s  in tabel 3 aangegeven. 
Concentratie kunstmelk'bij onbeperkt drinken 
Concentration of nilk replacer fox ulimited ai@lng 
Voor groep I11 is bij de overgang van de emmervoedering op de auto- 
naalvoedering de concentratie van de kunstmelk l o 10 gesteld. De eerste 
week na de overgang heeft de robot 's nachts stilgestaan en is daarnaast 
de hoeveelheid verstrekte poeder beperkt. De concentratie van de kunstmelk 
is gedurende de produktieperiode op hetzelfde schema gehouden als voor de 
groepen I en! 11. De uitval gedurende de proef was normaal. 
In tabel 4 is de uitval aan kalveren in de verschillende groepen ge- 
durende de proefperiode vermeld. 
Ustval gedurende de produktieperiode (aantal kalveren) 
Re jects durrng production periode (number of, calves) 
Uit groep I zijn in het begin Ipan de periode 3 kalveren verplaatst 
naar een stal met emmervoedering die buiten de proef viel. 
Overzicht uitval, verplaatsingen en vroegtijdige afleveringen 
Aantal opgezette kal- 1 O0 
er en/ 
umber of calves at 
eginning 
antal gestorven kal- 
eren/ 
umber of calves died 
antal verplaatste 3 
alveren/ 
mber OS calves move 
roeg-ti jdig afgele- I 2 




Review of mjects, movements and early delïveries 
Wanneer men bij de uitval ook telt liet aantal kalveren dat vroegtij- 
dig is afgeleverd dan komt het percentage dieren dat voor het einde van de 
proef werd afgevoerd boven het gemiddelde. De vroegtijdig afgeleverde kal- 
veren waren meeetal kalveren die in gewicht achteruit gingen. 
De afleveringen hebben plaatsgevonden op de onderstaande'data* 
Datum vaa aflevering 
2 3  juli 1971 
27 juli 1971 
Stables 
5 and 6 
De groepen I en I1 zijn in twee keer afgeleverd, als gevolg van het 
onderlinge gewichtsverschil. 
Resultaten 
De voornaamste proefresultaten zijn in tabel 6 weergegeven. 
Tabel 6 Resultaten van de proef 
middeld eindgewicht in kg/ 
verage final weight in kg 
poeder per kalf/ 
powder per calf 
poeder per kg groei/ 
powder per kg gain 
groei per 25 kg poeder/ 
gain per 25  kg powder 





Table 6 Results of the experiment 
Van de groepen I en I1 (stallen l, 2, 3 en 4) kon het voederverbqik 
niet apart bepaald worden, omdat deze kalveren op één moedermachine ston- 
den. Door omstandigheden kon van groep 111 (stallen 7 en 8) geen beoorde- 
ling van het karkas plaatsvinden. 
Als eindgewicht is aangehouden het bruto levend gewicht, naar bene- 
den afgerond op hele kilogrammen en verminderd met 1 kg. Het aanhoudings- 
percentage is berekend over het bruto levend gewicht minus l kg en het 
warm geslacht gewicht minus l kg minus 2 %, 
De beoordeling voor de bevleesdheid, de vetbedekking en het inwendig 
vet is gedaan volgens een schaal van l - 6 waaxbij de laagste waarde l en 
de hoogste 6 is. Yoor de bevleesdheid is de waarde 6 gereserveerd voor de 
dikbilklasse. De optimale v~etheid ligt bij het waarderingscijfer 3, 
De vleeskleur wordt gewaardeerd volgens de schaal l - 10, waarbij het 
cijfer 10 een maximaal blanke kleur voorstelt. 
Wat de gemiddelde groei per dag betreft kan opgemerkt worden dat de- 
ze bij de emmergroep nogal wat lager is. Ook is de voedercbnversie wat ho- 
ger bij laatstgenoemde groep. l 
Het is in de handel gebruikelijk dat gerekend wordt met een aanhou- 
dingspe-rcentage van 65 %. Manneer, uitgaande van het koud geslacht gewicht 
en het levend gewicht op dit genoemde aanhoudingspercentaga.wordt berekend, 
verandert het ve~schil in voederbenutting tussen de automaatgroepen en de 
emmergroep wel ie-ts. De berekening is weergegeven in tabel 7. 
dverzicht van de groeiresultaten 
ber of cabves 
tal produktiedagen/ 
ber of production days 
Review of the live-weight gains 
Uit het bovenstaande blijkt wel dat de verschillen tussen de groepen 
die aan de drenkautomaten slachtrijp zijn gemaakt en de groep aan de emmer 
kleiner zijn geworden. Tussen een drenkfrequentie van 6 keer (groep 1) per 
etmaal en 8 keer per etmaal (groepen I1 en 111) is er wat betreft de 
gemiddelde groei per dag een klein verschil ten gunste van het 8 keer per 
etmaal drinken. 
De prijs per kg levend gewicht was voor de emmerkalveren gemiddeld ca. 
f 0,15 per kg lager dan voor de automaalkalveren, Bij de berekeningen van 
het economisch resultaat kwam naar voren dat de emmerkalveren door het la- 
gere gemiddelde eindgewicht en de lagere kiloprijs bij een 3 $ lagere voe- 
deropname (zie tabel 12) een minder gunstig rendement opleveden. 
In tabel 8 zijn de berekende gemiddelde gewichten met de standaasdaf- 
wijking en variantiecoëfficiënten van de groepen kalveren vermeld. De fre- 
quentieverdeling van de eindgewichten is weergegeven in tabel 9. 
Tabel 8 Gemiddelde gewichten van de groepen kalveren (kg) met standaardaf- 
wijkingen en varbatiecoëfficiënt 
roeg &I Istallen 5 en 4) 
---d---- ---------w---- 
Table 8 Average weightq of the groups of calves (kg) with standard errors 
and variance coefficients 
Frequentieverdeling van de eindgewichten in % 
Final weights in % 
Uit deze proeven met ca. 270 s~~utomaatka2verenN en. 94 'remerkalveren" 
is gebleken dat het praktisch uitvoerbaar is automatische voedering bij 
vleeskalveren toe te passen. 
De automaatkalveren waren in 3 groepen verdeeld waarbij het verschil 
tussen groep % en groep 1% de drenkfrequentie van respectievelijk 6 keer en 
8 keer per etmaal was terwijl bij groep 111 de kalveren de eerstedrie weken 
met de emer zijn gevoerd. Er aijn tijdens de proef enkele wijzigingen in 
het proefplan aangebracht, die betrekking hadden op de drenkfrequentie en de 
concentratie van de hnstmelk, Als voornaamste conclusies kunnen worden ge- 
no emd : 
l. De eerste 3 - 4 weken van de produktieperiod.e geven bij toepassing van 
automatische voedering de meeste problemen. Bij gerantsoeneerd voeren 
moet de hoeveelheid melk, die per keer kan worden opgenomen, regelmatig 
worden aangepast. Controle op de opname Ss nodig en kan de uitval be- 
p erken. 
2. Goede ervaringen zijn opgedaan met het voeren van kunstmelk met een 
lagere concentratie dan de gebruikelijke. 
3 0 Bij de toepassing van een drenkautomaat moet -in verband met het rij- 
den van de robot in de tussengang- extra aandacht worden besteed aan 
de ventilatie. 
4. De emmerkalveren zijn minder hard gegroeid bij een 3 $ lagere voeropname. 
De groep kalveren die per etmaal 8 keer kon drinken had een ca, 2 $ 
hogere dagelijkse groei dan de groep die 6 keer per etmaal kon drinken. 
Het aanhoudingspercentage van de automaatkalveren was lager dan dat 
van de emmerkalveren. 
De variatie in de eindgewichten was bij de automaatkalveren aanzien- 
lijk groter dan bij de emmerkalveren. Men geeft bij automatische voe- 
dering wat toe op de uniformiteit maar daarvoor krijgt men compensatie 
in een aantal zeer zware kalveren. 
De uitval door sterfte was normaal, maar het aantal vroegtijdig afge- 
leverde kalveren was te hoog. 
De voederconversie was gemiddeld matig; bij de automaatkalveren was 
deze beter dan bij de emmerkal~eren~ 
Om ket voederverbruik te beperken is controle op de voederopname nood- 
zakelijk. 
Op de bedrijven van b;. RodeYLkluis "c Rijperkerk en W , J ,  van Vuclhl te 
Berghem werden in het kader van een 6- en S-progect gegevens verzameld om- 
trent de optimale toepassing van een rijdende drenkautomaat. Evenals bij de 
praktijkproef op het bedrijf van de N,V, Zomegloren %e Garderen werd met 
een Telemin-drenkautomaaL gekperimentcerd. BiJ het voeren. met de%drenkauto- 
maat zijn onder meen van belang de lengte van de periqde met gerantsoeneerde 
voedering en de drenkfrequentie. 
Op he-l; bedrijf Rodenhuis stond een vleeskalverstal met 2 afdelingen A 
en B van elk I 1 0  dieren en &én afdeling C van 56 dieren ter beschikking, Bij 
de eerste proefname werd als Pichtlijn voor het voeren van de kalveren gedu- 
rende de gerantsoeneerde voedering het in tabel 18 weergegeven schema in 
overleg met de heer BodeanS?uix opgesteld. 
Tabel I Q  Schema voor de proef bij beperkte voedering. Hoeveelheid kunstmelk 
in liters per keer drinken bij 12 dre len ger etmal en een 
poeder/waterverhoudlng van de hnstmelk van 1 : 7. De eexsle dag 
werd ca. 2 liter water verstrekt. 
Table 10 Scheme for experiment with limited feeding. Milk replacer in li- 
ters per time for drinking 1 2  times per hour and a ratio powder/ 
water l : 7. The first day about 2 liters water was supplied. 
Voor de drenkfrequentie per etmaal werd het volgende schema over de 
gehele produktieperiode opgesteld: 
- tot 6 weken : 12 keer 
- van 6 - 1 2  weken: 8 keer 
De hoeveelheden melk die de kalveren per dag konden opnemen, zijn ge- 
middeld ongeveer zo gekozen dat ze overeenkwamen met een schema voor emmer- 
voedering. Er werd een geleidelijke overgang van de beperkte opname naar de 
onbeperkte opname toegepast. 
Op 5 noverober.1971 werden 106 aangekochte kalveren opgezet in stal A. 
Tot de datum waarop de kalveren onbeperkt melk konden opnemen is het schema 
zodanig gevolgd dat de maximale hoeveelheid melk die de kalveren per keer 
konden opnemen ca. l liter bedroeg. 
Tijdens de periode met gerantsoeneerde voedering bestond de indruk dat 
het voederschema voor deze groep kalveren juist op de grens van het maximaal 
opneembare lag. In deze periode is echter geen kalf tijdelijk afgesloten ge- 
weest. De overgang van de beperkte naar de onbeperkte opname verliep zonder 
moeilijkheden. 
Enkele 'dagen na deze overgang is de concentxatie van de 14uns-tmelk ver- 
laagd van l : 7 naar l : 8 omdat: 
a. de opname aan poeder ca. 1400 gram per kalf bedroef. Bit is voor een 
kalf van 5 weken volgens het emmerschema ca. 400 gram teveel; 
b. de kalveren drijfnat waren van het transpireren. 
Enkele dagen later werd de concentratie verdep verlaagd tot l : 9. Omdat in 
de stallen B en C rond de jaarwisseling 1971/1972 kalveren zijn opgezet is 
de concentratie gebracht op l : 10. Op 21 februari is de concentratie in 
verband met het afleveren verhoogd tot l : 9. 
Op 28 december 1971 werden in stal C 56 kalveren opgezet en op 5 ja- 
nuari 1972 106 kalveren in stal B. In stal B zijn in het begin van de perio- 
de 8 kalveren dood gegaan door een coli-infectie, wat de gemiddelde uitval 
in de stallen B en C nogal omhoog heeft gebracht. Ter vervanging van de dode 
kalveren werden 6 kalveren aangekocht, In beide stallen was de lengte van de 
gerantsoeneerde periode ca. 6 weken om het hoge poederverbruik in de vierde 
t/m de zesde week enigszins te beperken. De concentratie van de kunstmelk is 
in het begin op ca. l : 10 gehouden, Op 21 februari werd de concentratie ver- 
hoogd tot l : 9 en op 29 maart tot l : 8, De laatste 3 weken van de produk- 
tieperiode was de cdncentratie l : 7. 
Van stal A zijn in totaal 103 kalveren afgeleverd, waarvan 19 op 1 
maart en 84 op 15 maart. Bij de resultaten is voor het gemiddelde eindge- 
wicht het bruto eindgewicht afgerond naar beneden op hele kilogrammeui. minus 
l kilogram berekend. Van l9 kalveren die in Nijmegen werden afgeleverd, werd 
'het koud geslacht gewicht berekend als het warm geslacht gewicht minus 2 %. 
Van 84 kalveren uit stal A, die in Naaldwijk werden afgeleverd, is het koud 
geslacht gewicht berekend naar warm geslacht gewicht, naar beneden afgerond 
op halve kilogrammen, minus 2 3  $. 
De kalveren uit de stallen B en C werden ook in twee keer afgeleverd. 
Op 9 mei werden 60 kalveren afgeleverd en op 10 mei 1972 97 kalveren. Bij de 
aflevering uit de stallen B en C kon de eerste groep wel 14 dagen eerder af- 
geleverd worden maar dit is wegens een verwachte prijsverhoging niet gedaan. 
Het gemiddelde eindgewicht werd op dezelfde manier bepaald als voor de kal- 
veren uit stal A. Ook de bepaling van het koud geslacht gewicht was gelijk 
aan dat voor de 84 kalveren uit stal A. In tabel I1 zijn de voornaamste re- 
sultaten vermeld. 
Tabel I1 Resultaten in de verschillende afdelingen 
ber, of calves delivered 
tandaardafwi jking (kg)/ 
tandard errpr 
tandaardafwi jking (kg)/ 
tandard error 
middeld koud geslacht gewicht (kg)/ 
erage cold slaughter weight 
emiddeld aan.houdings@ercentag@/ 
verage killing-out percentage 
g groei per 25 kg kunstmelk/ 
g gain per 25 kg powder 
g poeder per kg groei/ 
g powder per kg gain 
Ta.ble I1 Besults ia the d-ifferent compartments 
De r e su l t a t en  van de kalveren i n  s t a l  B z i j n  wat b e t r e f t  de gemiddel- 
de groei  pe r  dag en. he t  ui tvalspercentage bevredigend, Het voederverbruik 
van a l l e  s t a l l e n  samen en het  inslachtingspercentage i s  matig. 
e e r  uitgegaan wordt van een gesc%ia"eoederverbruik voor s t a l  A 
(in t o t a a l  854 zakleen) dan kamt de voederconcersie voor de s t a l  A op 1 , l 2  
kg voer per  kg groei  en voor de s t a l l e n  B en C op 1,87 kg voer per  kg groei .  
Gezien het  matige aanhou&ingspercenfage l i j k t  he-t wenselijk de kalveren voor 
het  af leveren t e ,  l a t e n  vpsten. 
Samengevat waren de resul tater? van de ee r s t e  proefieming op heti bedr i j f  
S ,  Rodenhuis, waarbij  260 vleeskalveren werden afgeleverd d ie  aan de rijdende 
drenkautomaat gevoerd z i j n ,  a l s  volgt ,  
L De gemiddelde groei  pe r  dag w a s  bevredigend. 
2.  De voederconversie gemaddeld over a l l e  kalveren was matig. Daarin ver- 
dient  he t  aanbeveling gedurende de gehele periode het  voederverbmik 
c r i t i s c h  t e  volgen en eventueel t e  beperken. 
3 e De u i t v a l  a m  kalveren was i n  's tal  33 hoog is verband met een co1.i-in- 
f e c t i e .  
4-0 Een systeerm waarbij  pe r  moedemachine alTe kalveren . tegel i jk worden 
opgezet bleek de voorkeur t e  verdienen, 
5 Een l agere  concentrat ie  van de b s % m e l k  was nodig oin een %e hoge ener- 
gie-opname. i n  hete begin van de periode tegen t e  gaan, 
6 ,  Be a f s t e l l i n g  van de moedemachine b i j  he t  aamaken van de m s t m e l k  
wa&-we3:L%jke Het gebeurde "te vaak dak de concentra,tie van de h s t -  
nolk n i e t  j u i s t  was, 
'4 e Controle op de "cnpera twr  van de melk die  de kalverer~ i n  het  begin 
van de periode opnemen bleek wenselijlc t e  z i j n ,  
8 -e Een gosde con%role op de opname van -s.tli~bePk door l eder  ka l f  kan moge- 
li$&: i n  he t  begin van ds peziode h& pereenhage u i t v a l l e r s  beperken, 
'ITLt. des@ ;,%-eens bleek onder meer dat  de overgang van beperkt drilalren naar 
onbeperkt drinken a-n, de automaa"t;anleid.ing kan geven Lot moeilijkheden. 
Factoren a l s  de l e e f t i j d  en he% gewicht van de kalveren spelen h i e r b i j  een 
r o l .  I n  de meeste gevallen namen de vleeskalveren op da ee r s t e  dag dat  z i j  
onbeperkt konden drinken een grote  hoeveelheid kunstmelk op, Gestreefd moet 
worden naar  een voederscherea waarbij  g ro te  overgangen worden vermeden. 
Op de Telemin-drenkauto~aat kon een. nieuw voorzetapparaa-t worden ge- 
monteerd waarbij  de kalveren pe r  keer maximaal 2 l i t e r  lamnen opnemen. E e r -  
door werd de periode met geranlsoeneerde voedering aan de automaat verlengd, 
zodat kon wol-den verwacht da t  de overgang van het  beperkte drinken naar  het  
onbeperkte drinken minder moeilijkheden zou opleveren. 
Aan de hand van de opgedane ervaringen werd door de beide prakt i jkbe-  
dr i jven  van Rodenhuis en Van Vucht he t  in t a b e l  1 2  vermelde voederschema a l s  
r i c h t l i j n  opgesteld. 
Fabel 1 2  Voerschema voor de automatische voedering (ee r s t e  dag ca. 2 li- 
t e r  wat e r )  
Table 12 Feeding scheme fox eutomatic  milk replacer  feeder  
B i j  de proeven op he t  b e d r i j f  van Rodenhuis i s  b i j  de l a a t s t e  twee kop- 
I 
p e l s  1 kalveren he t  voederschema ( l i t e r s )  gedurende de e e r s t e  5 weken wat ver- 
laagd. Aanvankelijk kwam v r i j  vee l  d ia r ree  voor wat b i  j he t  iagere voeder- 
schema enigszins verbeterde. Ook werd geprobeerd door een langzamer s t a r t ,  
met gevolg l age re  g roe i ,  de kalveren t o t  een hoger eindgewicht te brengen. 
Op het  b e d r i j f  van Van Vucht t e  Berghem i s  b i j  de proeven wel s t eeds  
he t  voorgeschreven v.oederschema gehanteerd maar e r  werd met -een l age re  con- 
1 
c e n t r a t i e  van de kunstmelk begonnen. Gestar t  werd met een concent ra t ie  van 
l  kg kunstmelkpoeder op 10 l i t e r  water ( l  : 10), die  op de Se week' op het  
normale niveau van l : 7 werd teruggebracht.  
Op beide bedri jven werd nu gedurende de e e r s t e  twee weken met de rabot 
meegelopen om te controleren of elk kalf de verstrekte hoeveelheid kunstmelk 
opdron?k. Na. deze twee weken werd het aantal drenkmalen verhoogd en werd er 
minder gecontroleerd. Er kunnen dan ook wel kalveren bij zijn geweest die 
niet, overeenkomstig het schema, alle 6 keer melk hebben gedronken, Meestal 
is tot de l5e week beperkt gevoerd en werd daarna overgegaan op onbeperkte 
voeding. Om te voorkomen dat de kalveren te veel poeder zouden opnemen werd 
de concentratie van de kunstmelk bij deze overgang verlaagd. 
In de jaren 1972 %/m 1974 zijn op het praktijkbedrijf van Rodenhuis 
nog 5 koppels kalveren opgezet en op het bedrijf van Van Vucht 3 'koppels. 
De eerste koppel kalveren van het bedrijf Rodenhuis was uit Frankrijk 
afkomstig. Het geheel bestond uit verschillende rassen en kruisingen. Dit 
had mede tot gevolg dat er bij de opzet van de proef een grote variatie in 
levend gewicht van 28 tot 68 kg bestond. Ongeveer 40 % van de kalveren was 
vaarskalf. Bij deze koppels is weinig diarree opgetreden maar de uitval was 
ook onder invloed van de variatie in de groep wat te hoog. 
De tweede koppel kalveren op dit bedrijf bestond uit met een vliegtuig 
uit Caaada aangevoerde Holstein-Friesian-kalveren. Deze werden begeleid door 
een dierenarts die met de dieren was meegekomen. Alle kalveren werden na 
aankomst op het bedrijf gedurende twee dagen preventief behandeld met anti- 
biotica. De uitval gedurende de eerste drie weken was 192 %. 
De overige drie koppels bestonden bijna uitsluitend uit PH-stiekalve- 
ren, Boor de beperkte voedering waren er aanvankelijk weinig moeilijkheden 
maar de uitval kwam op latere leeftijd. Longaandoeningen, meestal longont- 
steking, kwamen vrij frequent voor. 
Op het bedrijf van 'Van Vucht werden drie koppels kalveren opgezet, De 
kalveren waren merendeels van het MRIJ-ras en voor een gedeelte van het FE- 
ras. Het uitvalpercentage van de kalveren lag hier steeds op een .vrij hoog 
niveau. Naast diarree kwam ook bij vrij veel kalveren ernstige longontste- 
king voor. In de laatste koppel kalveren is een groot aantal kalveren op 
een leeftijd van ca. 8 weken gestorven, vermoedelijk veroorzaakt door "kal- 
ver- of pinkengrieptl. 
Eind '1974 zijn gezien de minder gvnstige resultaten Öp beid.e bedrijven, 
de automaten buiten werking gesteld. Als reden werd opgegeven dat met de 
rijdende drenkautomaat, in vergelijking met individuele emervoedering, bij- 
na altijd slechtere resultaten werden verkregen in voederverbruik, groei en 
gezondheid van de kalveren. 
Door het dagelijks schoonmaken van de moedexmachine en de robots met 
daarnaast toch nog een vrij intensieve controle op de kalveren, bleek de 
arbeidsbesparing ten opzichte van de zogenaamde isslangenvoedering~~ niet 
groot te zijn. Ook kwamen vrij veel storingen met de machine voor, met als 
gevolg onregelmatige melkverstrekking. Deze onregelmatigheden veroorzaakten 
bij de kalveren voedselstoringen en uiteindelijk meer kans op uitval, 
Van he% bedrijf Rodenbuis werden in deze periode 5 koppels aan de au- 
tomaat gevoederde kalveren afgeleverd. De resultaten liepen sterk uitdén. 
Uit tabel 13 blijken.de betrekkelijk grote verschillen in uitval tussen de 
, 
koppels l en 2 ,  in vergelijking met 3, 4 en 5. Deze zijn voor een belangrijk 
deel het gevolg van het verschillende uitgangsmateriaal (koppel i Franse, 
koppel 2 Canadese kalverm). Koppel l gaf een wat slechtere groei te zien. 
Ket verschil %n aalal voerdagen was vooral een kwestie van al of niet 
i. 
gcuzsage verkoopprijzen. Dooriaat de contractgever aan de heer Rodenlzuis de 
cijfers niet ter inzage wilde geven, ontbreken gegevens omtrent het voeder- 
verb-uik. 
Resultaten van 5 koppels vleeskalveren op het bedrigf van Rodenhuis 
tal normaal afgeleverde kaberen/ 
ber of calves delivered in'riomal wit 
emiddeld begingewicht (kg)/ 
verage initia1 weight 
emiddeld eindgewicht (kg)/ 
mhoudingsp ercen%age/ 
lllng-out percentage 
g poeder per kg groei/ 
g powder per kg gain 
g groei per 25 kg poeder/ 
Results of 5 herds of calves for meat at the farm of Rodenhuis 
Het bedrijf van 7an Vucht heeft in 1973  en 1974 3 koppels kalveren aan 
de drenkautomaat gevoerd. Het ui tvalspercentage op dit hedri jf lag bijzonder 
hoog. De grootste uitval vond in de Se en 6e week plaats. Regelmatig zijn 
gestorven kalveren opgestuurd naar de Gezondheidsdienst voor Dieren. Men kon 
echter geen aanwijsbare oorzaken voor deze hoge uitval geven. De groei per 
dag lag op een redelijk niveau, maar er kon geen hoog eindgekickt worden be- 
reikt omdat de kalveren bij langer aa,nhouden een r-,tilstand in de groei kre- 
gen. Uit tabel 14 blijkt dat de groei per 25 kg poeder maar mitig was. 
Resultaten van 3 koppels vleeskalveren op het bedrijf van Van 
Vucht 
erage killed slaughter weight 
anhoudingsp ercentage/ 
illing-out percentage 
g poeder per kg groei/ 
g powder per kg gain 
g groei per 25 kg poeder/ 
g gain per 2 5  kg powder 
Resnlts of 3 herd of calves for meat at the farm of Van Vucht 
In tabel 1 5  zijn de gemiddelde resultaten van de beide proefbedrijven 
vergeleken met die van LEI-studiebedrijven waar d e  kalvere~ met de emmer wer- 
den gevoerd. Hieruit blijkt dat de uitvalpercentages, vooral op 6én van Ce 
automaatbedrijven veel hoger waren dan het gemiddelde van de bedrijven met 
emmervoedering. De gemiddelde eindgewichten waren op de proefbedrijven 
aanzienlijk lager dan op de LEI-bedrijven. 
Het verschil in groei per (zak van) 25 kg kunstmelkpoeder was maar 
klein, Dit op zichzelf gunstige resultaat op de automaatbedrijven moet echter 
worden toegeschreven aan de aflevering op lager gewicht. Het is een bekend 
verschijnsel dat de kalveren in de laatste weken bij hoger gewicht een on- 
gunstiger voederconversie hebben en dus meer poeder per kg groei opnemen. 
Gemiddelde resultaten van 2 bedrijven en van LEI-studiebedsijven 
met emmervoedering 
a aar/^ ear 
ercentage u.itval/ 
tal normaal afgeleverde kalveren,/ 
ber of calvex delivered in noxmal w 
emiddeld begingewicht (kg)/ 
verage initia2 weight 
poeder per kg groei/ 
powder per kg gain 
Rodenhuis Van Vught LEI 
Average results of two farms and results of farms with pail fee- 
ding, studied by LES (Agricultural Economics Research ~nstitute) 
6. VETERINAIRE BEGELEIDING 
De veterinaire begeleiding van de proefgroepen vleeskalveren aan de au- 
tomaat beperkt zich tot de controle van het haemoglobine-gehalte van bet 
bloed van de kalveren waarbij getracht werd de ijzervoorziening van de dieren 
Ge regelen. Ongeveer eens per 14 dagen werd het haemoglobine-gehalte (KJ) 
Tan een aantal kalveren (steekproef of voor zover daar aanleiding voor was) 
bepaald met een Spencer El%-meter (merk American Optical). Deze meter werkt 
vrij grof maax eenvoudig en is voor vergelijkingen zeer goed bruikbaar. De 
hoeveelheid bloed die nodig is beperk% zich tot l druppel waarvan men, na 
haemolisatie, via een kleurindex het Nb-gehalte kan bepalen. De druppel bloed 
kan met een speldeprik uit een oorvene gehaald worden en de meting kan ter 
plaatse uitgevoerd worden. Het zou in overweging genomen kunnen worden voor- 
lichters met deze meter vertrouwd te maken. Bet Rb-gehalte waarbij de kalve- 
ren nog goed blijven drinken en waarbij het vlees blank is, ligt bij ca. 
7 miligram %. Proeven bij het IVVO-Hoorn hebben aangetoond dat het %-ge- 
halte zonder ijzertoediening vanaf ca. 8 weken daalt met ca. 0,3 miligram $ 
per week. 
Begeleiding van de groepen kalveren op het bedrijf van X, Rcdenhuis 
te Rijperkerk hebben de volgende resultaten opgeleverd. 
Op 5 november 1971 zijn 103 Zwartbonte stierkalveren op het bedrijf 
aangekomen. Op 23 november was de variatie in Wb-gehalte 12 - 16 miligram %, 
Op 7 december was het Kb-gehalte tot +6 gedaald (spreiding 7 - 10). Op een 
leeftijd van 7 - 12 weken werd 50 miligram ijzer Fe per week door de bek 
toegediend. De Kb-gehalten stegen tot ca. 10. Tot de lle week bleven deze 
op peil. Na het stoppen van de ijzertoediening trad een lichte daling in 
tot Kb 9 miligram $. 
Bij slachting op l maart 1972 waren de kalveren "iets te roodn. Er 
heeft kleurbeoordeling plaatsgevonden en deze is weergegeven in de schaal l 
(licht) tot 6 (donkerrood). Het gemiddelde haemoglobine-gehalte was ongeveer 3. 
veren 
Deze groep werd eind december 1972 in 2 stallen opgezet. Het Hl-gehalte 
lag op 20 januari 1972 op een hoog niveau (13 - 14). Er trad begin april een 
daling op tot ca. 9 in de ene stal en tot ca. 8 in de andere stal. Deze ge- 
haltes daalden tot respectievelijk ca. 8 en ca. 7. Deze proefkalveren kregen 
op een leeftijd van 5 weken 1 x 50 miligram toegediend. 
Het verschil tussen de stallen is niet verklaarbaar. Bij slachting be- 
gin mei was de kleur gemiddeld redelijk. Bij kleurbeoordeling volgens de- 
zelfde schaal als bij groep I werd de waardering 2 toegekend. 
Bij de kalfsvleesproduktie worden verschillende voersystemen toege- 
past. In dit rapport van -een werkgroep zijn de,voornaamste systemen beknopt 
behandeld. In volgorde van ontwikkeling betreft dit emmer-, slang- en trog- 
voedering en de voedering aan staande en rijdende drenkautomaten. Arbleidsbe- 
sparing en -verlichting zijn daarbij belangrijke aspecten op de groter wor- 
dende vleeskalverbedrijven. 
Aan een goed oplossen van de in de handel zijnde kunstmelkpoeders is 
speciaal aandacht besteed omdat dit in de praktijk nogal eens aanleiding 
geeft tot voedingsstoornissen bij de kalveren. Bij toepassing van geautoma- 
tiseerde voedering met ingewikkelde apparatuur zal voor een goede oplossing 
van de kunstmelk dan ook gestreefd moeten worden naar voldoende hoge tempe- 
raturen boven bet smelt-traject van de in de poeders aanwezige vetten. 
De temperatuur van de warme aangemaakte kunstmelk koelt in de leiding- 
en van automaten en halfautomaten af voordat de kalveren kunnen drinken. 
Proeven van het XSJ1IO-Hoorn met verschillende drenktemperaturen toonden aan 
o dat t e  koude melk (ca. 18 C) de groei en het voederverbruik van een deel 
van de kalveren ongunstig beznvloedde. Ook werden grotere transport- en 
slachtverliezen gevonden. 
Me% een rijdende drenka.utomaat werden onder auspicib van de werkgroep 
proeven op praktijkbedri jven uitgevoerd, Hierbij bleek dat de automaat met 
verbeterde apparatuur voor rantsoenering van de melkverstrekking toepassings- 
mogelijkheden heeft. Niettemin kwamen er bij dit geheel automatische voeder- 
systeem praktische problemen naar voren die onvoldoende konden worden opge- 
lost. 
De voornaamste knelpunten betreffen de juiste instelling van de auto- 
maat ten aanzien van de concentratie van de kunstmelk, de overgang van be- 
perkte naar onbeperkte melkopname per drenkmaal door de kalveren in de loop 
van de groeiperiode en de aanpassing van de drenkfrequentie. Ook de venti- 
latie van de stallen vroeg bijzondere aandacht. 
De resultaten van de oriënterende proeven waren uiteenlopend, zodat 
moeilijk algemeen geldende conclusies konden worden getrokken. 
Uit de verkregen resultaten zijn de volgende gevolgtrekkingen mogelijk. 
De variatie in groei en eindgewichten van de llautomaatkalveren~ was 
groter dan van ttemmerkalverenlt bekend is. 
De voederconversie was meestal minder gunstig en de kalveren moesten 
op een relatief laag eindgewicht worden afgeleverd. 
- Het uitvals- en sterftepercentage van de automaatkalveren was gemiddeld 
te hoog. 
Optredende storingen in de apparatuur en voedingsstoornissen bij de 
kalveren vroegen een zodanige controle dat de arbeidsbesparing ten 
opzichte van emmervoedering in het gedrang kwam. 
De vraag of een rijdende drenkautomaat met zeer hoge investeringskos- 
ten op de grote vleeskalverbedrijven met voordeel ingang zal vinden is niet 
opgelost. De proeven leerden dat bet moeilijk is op de juis%e manier met dit 
systeem, waarbij een zorgvuldige controle vereist is, te werken. De toepas- 
sing van volledige automaten ondervindt in de laatste jaren meer concurrentie 
van de gunstige ontwikkeling in de praktijk van gedeeltelijk automatische 
voedersystemen, zoals deze ook In hoofdstuk 2 van dit rapport zijn beschreven. 
Bij enkele proefgroepen van de ltautomaatkalverenu werd het haemoglo- 
bine-gehalte gecontroleerd. Hoewel ijzertoediening in de leeftijdsperiode 
van 7 - 12 weken de groei en voederconversie van de kalveren gunstig bePn- 
vloedde, legt het bezwaar van te rood kalfsvlees hieraan vooralsnog beper- 
kingen op. 
En veal  production d i f f e r e n t  feeding systems a r e  applied. In  t h i s  re-  
por t  of a working group t h e  most p r inc ipa l  systems a r e  discussed i n  order  
of development: feeding by_ means of p a i l ,  tube and throug and feeding on 
standing and moving automatic milk replauer  feeders .  Labour saving and l igh-  
tening a r e  important on faxms f o r  veal  production. 
Special  a t t e n t i o n  has been paid t o  a good dissolv ing of the  ava i l ab le  
milk replacer  powders, a s  i n  p rac t i ce  l h i s  o f t en  resu3,ts i n  £eed disturbances. 
When applying automatic feeding with complicated equipment, f o r  a good dis-  
solving should be taken care.  Fhe temperature should be high enough t o  dis-  
solve t h e  f a t  i n  the  powder. 
The temperature of t h e  warm made milk r e p l a c e ï  soon decreases I n  the  
p ipes  of automatic feeders ,  before t h e  calves a r e  ab le  t o  drink. Experiments 
of the  Tns t i tu te  f o r  Livestock Feeding and Xutr i t ion  Research with d i f fe ren t  
o temperatures of milk rep lace r  showed, t h a t  too cold milk (about 18 C )  had 
an unfavourable inf luence  on gain and u t i l i z a t i o n  of feed. The losses  during 
t ranspor t  and with s laughter  increased a s  well. 
Experiments have been ca r r i ed  out with a moving automatic milk replacer  
feeder  a t  farms i n  p rac l i ce .  It appeared t h a t  the  autom.a.tic feeder  with i m -  
proved dosing equipmen.t can be applied. Fhis f u l l y  mechanized feeding system, 
howevex, gave p r a c t i c a 1  problems, which could be solved i n s u f f i c i e n t l y .  
The most iraiportant bot t lenecks concerned t h e  concentration of t h e  milk 
rep lace r ,  switching over from l imi ted  t o  unl imited feeding and adaption of 
the  drinking frequency. The v e n t i l a t i o n  of the  c a l f  houses asked spec ia l  a t -  
ten t ion .  
The r e s u l t s  o f  o r i en t ing  experiments differed much, so drawing genexal 
conclusions was d i f f e r e n t .  Some r e s u l t s  a re :  
The gain and f i n a l  weights of calves,  fed  by means of an automatic 
feeder  ca r r i ed  more than those of calves,  f ed  by means of p a i l s .  
Most of the  time t h e  food conversion was l e s s  favourable and the  calves 
had t o  be del ivered a t  a r e l a t ive ly  low f i n a l  weight. 
The r e j e c t  percentage and losses  grom mor ta l i ty  of the  calves,  f ed  by 
means of an automatic feeder ,  was too high. 
Fai lures  of the  equipment and feed disturbances costed about a s  much 
time f o r  control  a s  the  labour saving. 
It i s  not c l e a r  ye t  i f  the.moving milk rep lace r  feeder  with high in -  
vestments w i l 1  be used p r o f i t a b i l i t y  a t  farms f o r  veal  production. The expe- 
r i m e n t ~  showed t h a t  working with t h i s  system i n  the  r i g h t  way i s  herd. Much 
cont ro le  i s  necessary. Applying f u l l y  mechanized systems i n  p r a c t i c e  has 
competition because of the  favourable development of the  p a r t l y  mechanized 
systems. The l a t t e r  have been described i n  chapter 2 of t h i s  repor t .  
The haemoglobine content was controled of some of the  experimental 
groups, fed by means of an automatic milk replacer  feeder. Supplying i r o n  
during the  a l t e r  of 7 - 1 2  weeks i s  favourable f o r  gain. The disadvantage 
of i ron ,  however, i s  t o  read veal .  
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